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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vlieskrempel fur die 
Vliesherstellung aus Fasermaterial nach dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1 . 5 
[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur 
Vliesherstellung aus Fasermaterial mittels einer Vlies- 
krempel der zuvor genannten Art nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 6. 

[0003] Aus der EP 0 330 750 A2 ist eine Wirrvlies- 
krempel mit mindestens drei mit dem Hauptzylinder 
gleichsinnig rotierenden Arbeitstrommeln bekannt, be! 
der die erste Arbeitstrommel mit dem Hauptzylinder Im 
Eingriff Ist, wahrend die beiden weiteren Arbeitstrom- 
meln Jewells mit der ersten Arbeitstrommel im Eingriff 
sind. Die beiden nachgeschalteten, mit der ersten Ar- 
beitstrommel im Eingriff stehenden Arbeitstrommeln be- 
wirken eine Aufteilung des von der ersten Arbeitstrom- 
mel gebildeten Flores, wobel die Flore auf nachgeschal- 
teten TransportbSndern wieder dubllert werden. 
[0004] Es sind ferner Krempelanlagen der Firma Her- 
geth Hollingsworth bekannt (Krempel Modell H 6.345), 
in denen zwei Wirrwalzen mit einem Hauptzylinder im 
Eingriff sind, die jeweils einen Wirrfaserflor erzeugen, 
der letztlich auf je ein Transportband abgelegt wird. Das 
Dublieren der beiden Wirrfaserflore erfolgt durch Zu- 
sammenfuhren der beiden Flore auf dem Transport- 
band. 

[0005] Das so erzeugte Viies besteht aus zwei Flor- 
lagen, die nachteiligerweise nur lose aufelnanderliegen 
und nicht miteinander vernetzt sind. Eine Verbindung 
der Lagen erfolgt erst in einer Oder mehreren der Krem- 
pel nachfolgenden Verarbeitungsstufen. 
[0006] Aus der FR-A-33 1414, die den nachstliegen- 
den Stand der Technik bildet, ist eine Krempelanlage 
bekannt, bei der zwei als Arbeitswalzen ausgebildete 
florbildenden Walzen zwischen dem Hauptzylinder und 
einer Doffereinrichtung angeordnet sind, wobei die 
durch die Doffereinrichtung zusammengefuhrten Faser- 
flore einer Abnahmeeinrichtung zugefuhrt werden. 
Auch diese Krempelanlage besitzt den Nachteil, 6aQ> die 
erzeugten Florlagen nicht innig miteinander vernetzt 
sind. 

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vlieskrempel der zuletzt genannten Art, sowie ein Ver- 
fahren zur Vliesherstellung zu schaffen. be! denen be- 
reits eine Vernetzung des hergestellten Vlleses in der 
Krempel erfolgt und bei denen der Herstellprozeli, ins- 
besondere bei leichten Floren und hohen Produktions- 
geschwindlgkelten besser kontrollierbar ist und bei de- 
nen der konstruktive Aufwand fur die Produktionsma- 
schine reduzlert ist. 

[0008] Zur Losung dieser Aufgabe dienen die Merk- 
male der Patentanspruche 1 bzw. 16. 
[0009] Die Erfindung sieht in vorteilhafter Weise vor, 
dall mindestens eine der florbildenden Watzen als Wirr- 
waize mit einer eine Wirrlage des Faserflors erzeugen- 
den Garnitur ist, dall der mindestens einen Winrwaize 



eine Zentrifugalmulde zugeordnet ist wobei sich der 
Zwischenraum zwischen der mindestens einen Wirrwal- 
ze und den eine Zentrifugalmulde bildenden Muldenble- 
chen in Arbeitsrichtung verjungt und das Muldenblech 
vor der Verbindungslinie zwischen den Mittelpunkten 
der Wirrwalzen und der Dofferwaize in einem Abstand 
vorbestimmter Lange zur Bildung einer freien Vliesbil- 
dungszone endet. und dali die Zahnung der Garnitur 
der Wirrwalzen (2,4) einen Brustwinkel von nur wenigen 
Winkelgraden aufweist. 

[0010] Eine derartige Vlieskrempel ermoglicht eine 
Vereinigung von mehreren Floren und deren gleichzei- 
tige Vernetzung bereits in der Krempel nach den florbil- 
denden Walzen und vor der Abnahmeeinrichtung. Ein 
weiterer Vorteil besteht darin, dall uberlagerte Faserflo- 
re herstellbar sind, die eine Kombination von minde- 
stens einem Wirrfaserflor und einem langsorientierten 
Vlies darstellen. Es ist somit ein Faserflor mit inniger 
Vernetzung herstellbar. Die Wirrvliesbildung erfolgt in 
Verbindung mit einer Zentrifugalmulde und mit einer 
Garnitur mit einem geringen Brustwinkel. Die Wirrvlies- 
bildung mit einer Zentrifugalmulde erfolgt auf zentrifu- 
galdynamische Art, wobei der Flor zunachst einer 
Stauchwirkung unterzogen wird und sodann von dem 
Stau- Oder Stauchdruck befreit wird. Die Wirrvliesbi- 
dung erfolgt also nach dem Freiwerden der Fasern von 
der Stauwirkung von der Wirrwaize auf eine nachfolgen- 
de Walze. Die Faserorientierung im Vlies ist dreidimen- 
sional bzw. wirr oder isotrop. 

[0011] Die Umfangsgeschwindigkeit des Hauptzylin- 
ders betragt ilber 500 m/min, vorzugsweise uber 1000 

m/min. 

[0012] Die Umfangsgeschwindigkeit der mindestens 
einen WirnA/aIze betragt uber 100 m/min bis ca. 2000 m/ 
min, vorzugsweise 400 bis 1500 m/min. Eine derartige 
Vlieskrempel ermoglicht Produktlonsleistungen von ca. 
400 kg/m/h bei Leichtgewichtsvliesen unter 30 g/m2. Die 
Erfindung ermoglicht es somit, Leichtgewichtsvliese mit 
hohen Produktionsgeschwindigkeiten herzustellen. 
[0013] Bei einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
ist in vorteilhafter Weise vorgesehen, dali eine einzige 
Dofferwaize mit zwei florbildenden Walzen im Eingriff 
ist, von beiden Walzen jeweils einen Faserflor uber- 
nimmt und die Faserflore dubliert. Das Dublieren erfolgt 
unmittelbar hinter den florbildenden Walzen, so dad nur 
eine einzige Dofferwaize bendtigt wird. 
[0014] Gemafl einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel 
der Vlieskrempel mit je einer einer florbildenden Walze 
nachgeordneten Dofferwaize ist vorgesehen, dal^ eine 
einzige Stauchwaize mit beiden Dofferwalzen im Eingriff 
ist und von beiden Dofferwalzen Je einen Faserflor uber- 
nlmmt und die Faserflore dubliert. Bel dieser Variante 
der Erfindung erfolgt das Dublieren erst hinter der Dof- 
fereinrichtung. und zwar an der ersten Stauchwaize ei- 
ner Staucheinrtchtung. Auch bei diesem Ausfuhrungs- 
beispiel erfolgt eine Reduzierung dererforderiichen Ma- 
schinenelemente, da hinter der Doffereinrichtung nur ei- 
ne Abnahmeeinrichtung und ein einziges Transport- 
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band benotigt werden. Auch dieses Ausfuhrungsbei- 
spiel eignet sich insbesondere zur Herstellung von 
leichten dublierten Faservliesen bei hoher Produktions- 
geschwindigkeit. 

[0015] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Vlies- 
krempel waist eine mitdem Hauptzylinderim Eingriff be- 
findliche und mit diesem gleichsinnig rotierende florbil- 
dende Waize sowie eine ebenfalls als florbildende Wal- 
ze verwendete, gegenlaufig zu dem Hauptzylinder ro- 
tierende DoffenA/aIze auf. Die Wirrwaize und die Doffer- 
walze nehmen je einen Flor von dem Hauptzylinder ab, 
wobei der florblldenden Wirrwaize eine gegenlaufig ro- 
tierende Dofferwaize zugeordnet ist. Eine einzige 
Stauchwaize ist mit beiden DoffenA/alzen im Eingriff und 
ubernimmt von beiden Dofferwalzen je einen Faserflor. 
der auf der Stauchwaize dubliert wird. Dieses Ausfuh- 
rungsbeispiel ermoglicht die Vernetzung von zwei struk- 
turell unterschiedlichen Floren uber einen Stauchpro- 
ze\l. 

[0016] Eine Variante des zuletzt genannten Ausfuh- 
rungsbeispiels besteht darin. da(l die Staucheinrichtung 
zwei erste Stauchwalzen aufweist, die jeweils mit einer 
Doffenwaize im Eingriff sind, wobei die Faserflore auf ei- 
ner zweiten Stauchwaize dubliert werden,. die mit bei- 
den ersten Stauchwalzen im Eingriff Ist. 
[001 7] Ein weiterer Vorteil der beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiele besteht darin, daf^ auf dem Umfang des 
Hauptzylinders mehr Platz fur Arbeiterwenderpaare 
Oder feststehende Kardiersegmente verbleibt. 
[001 8] Bei einer Weiterbildung der Erfindung mit min- 
destens einer dem Hauptzylinder nachgeschalteten 
florbildenden WaIze undmindestens einer dieser florbll- 
denden WaIze nachgeschalteten Dofferwaize ist vorge- 
sehen, 6aQ> die Dofferwaize sowohl mit mindestens ei- 
ner vliesbildenden Waize als auch mit dem Hauptzylin- 
der im Eingriff ist, von jeder WaIze je einen Faserflor 
ubernimmt und die Faserflore dubliert. 
[0019] Bei einer derartigen Vlieskrempel ist die An- 
zahi der erfordertichen Maschinenelemente noch weiter 
reduziert, wobei die Faserflore auf der einzigen Doffer- 
waize dubliert werden, die einen Faserflor direkt von 
dem Hauptzylinder und einen weiteren Faserflor von der 
florbildenden, mit dem Hauptzylinder im Eingriff befind- 
lichen WaIze ubernimmt. 

[0020] Die DoffenwaIze ubernimmt demzufolge einer- 
seits die Funktion derflorbildenden WaIze und die Funk- 
tion des Dublierens von zwei unterschiedlich erzeugten 
Faserfloren. Der HerstellprozeR benotigt daher nureine 
florbildende WaIze, z.B. eine Wirrwaize und eine einzige 
Dofferwaize, wodurch gegenuber den vorgenannten 
Ausfuhrungsbeispielen eine weitere WaIze eingespart 
werden kann. 

[0021] Es versteht sich, dafi z.B. eine weitere Wirr- 
waize zugleich mit dem Hauptzylinder und der Doffer- 
waize im Eingriff sein kann, wodurch drei Faserflore auf 
der Dofferwaize dubliert werden konnen. 
[0022] Weitere vorteilhafte Merkmaie sind den Unter- 
anspruchen zu entnehmen. 
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[0023] Im folgenden werden unter Bezugnahme auf 
die Zeichnungen Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung 
naher eriautert. 
[0024] Es zeigen: 

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer erfin- 
dungsgemaden Vlieskrempel, 

Fig. 2A ein weiteres Ausfuhrungbeispiel, bei dem die 
innige Vernetzung von zwei wirrorientierten 
Floren uber einen StauchprozeR erfolgt, 

Fig. 2B eine Variante zu dem Ausfuhrungsbeispiel 
der Fig. 2A, 

Fig. 3 ein drittes Ausfuhrungsbeispiel, bei dem die 
Innige Vernetzung von zwei strukturell unter- 
schiedlichen Floren durch Vernetzung der 
Einzelfasern erfolgt, und 

Fig. 4 ein viertes Ausfuhrungsbeispiel, bei dem die 
Vernetzung von zwei strukturell unterschied- 
lichen Floren uber einen Stauchprozeii er- 
folgt. 



[0025] Fig. 1 zeigt ein erstes Ausfuhrungsbeispiel ei- 
ner Vlieskrempel mit einer Einzugseinrichtung 22, be- 
stehend aus einer Einzugsmulde 19 und einer Einzugs- 
walze21. 

30 [0026] Die nachfolgende Vonrei&einrichtung 27 be- 
steht aus einer Vorwaize 23 und einem Vorreifiertam- 
bour 24, Der Vorreifiertambour 24 ist mit zwei Arbeiter- 
und Wenderpaaren 20 versehen. 
[0027] Darauf folgt eine Ubertragungswaize 26. die 

35 den zugefuhrten Faserflor auf den Hauptzylinder 1 uber- 
tragt. 

[0028] Die Haupttrommel 1 ist mit funf Arbeiter- und 
Wenderpaaren 20 versehen. In Drehrichtung hinterden 
Arbeiter- und Wenderpaaren sind zwei florbildende 

40 Wirrwalzen 2,4 in Drehrichtung nacheinander mit dem 
Hauptzylinder 1 im Eingriff und nehmen jeweils einen 
Faserflor 3,5 von dem Hauptzylinder 1 ab. Eine einzige 
Dofferwaize 6 ubernimmt beide Faserflore 3,5 von den 
Wirrwalzen 2.4 und dubliert diese. so daH ein dublierter 

45 Faserflor 9 auf die nachfolgende Staucheinrichtung 
10,12 und die hinter der Staucheinrichtung 10,12 ange- 
ordnete Abnahmeeinrichtung 14,16 ubertragen wird. 
Von der Abnahmeeinrichtung 14,16 gelangt das dublier- 
te Fasen/lies 17 auf ein Transportband 18. 

50 [0029] Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 kon- 
nen bei der Kombination von zwei Wirrwalzen 2,4 mit 
nur einer einzigen Dofferwaize 6 die Wirrwalzen eng zu- 
sammenliegen, wodurch auf dem Umfang des Haupt- 
zylinders 1 Platz fur ein zusatzliches Arbeiter- und Wen- 

55 derpaar 20 verbleibt. Bei einem zusdtzlichen Arbeiter- 
und Wenderpaar20 kann die Kardierieistung gesteigert 
werden. 

[0030] Die Wirrwalzen 2.4 sind in Umlaufrichtung mit 
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statlonaren Muldenblechen 30,32,36 versehen. Der 
Zwlschenraum zwischen Wirrwalze 2,4 und den elne 
Zentrifugalmulde bildenden Muldenblechen 30,36 ver- 
jungt sich in Arbeitsrichtung, wobei das Muldenblech vor 
der Verbindungslinie zwischen den Mittelpunkten der 
Wlrrwalzen 2,4 und der Dofferwaize 6 In einem Abstand 
vorbestimmter Lange zur Bildung einer freien Vliesbil- 
dungszone endet. Die Zahnung der Garnitur der Wlrr- 
walzen 2,4 weist einen Brustwinkel von nur wenigen 
WInketgraden. vorzugsweise ca. 11° auf. 
[0031] Fig. 2A zeigt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel, 
bel dem fur jede Wirrwalze 2,4 je eine Dofferwaize 6,8 
vorgesehen ist, wobei beide Dofferwalzen 6,8 ihren Fa- 
serflor 3,5 auf eine gemeinsame Stauchwaize 10 der 
Staucheinrichtung 10,12 ubertragen, so dali die Faser- 
flore 3,5 im Gegensatz zu dem zuerst beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel nicht in der Dofferstufe dubliert 
warden, sondern unmittelbar danach. 
[0032] Den Wirrwalzen 2,4 sind Zentrifugalmulden 
blldende Muldenbleche 30.36 zugeordnet, deren Ab- 
stand zu den Wimwalzen 2,4 in Richtung auf die Uber- 
gabestelle zu den Dofferwalzen 6,8 abnimmt. Diese 
Verringerung des Abstandes der Muldenbleche 30,36 
fiihrt zu einer Stauwirkung In dem sich verjungenden 
Raum zwischen Wirrwalze 2,4 und Muldenblech 30,36. 
Die Stauwirkung wird unmittelbarvorUbergabe der Flo- 
re 3,5 an die Dofferwaize 6,8 plotzlich aufgehoben, wo- 
durch ein Loslosen eines Teils der Fasern aus der Gar- 
nitur nnit anschliefiender Wirrvliesbildung auf der Dof- 
ferwaize 6.8 en-elcht wird. 

[0033] Die Umfangsgeschwindigkeit des Mauptzylin- 
ders 1 betragt iiber 500 m/min, vorzugsweise uber 1000 
m/min, wahrend die Umfangsgeschwindigkeit der Wirr- 
walzen 2,4 vorzugsweise im Bereich zwischen 400 und 
1500 m/min liegt. 

[0034] Die florbildenden Walzen 2,4, vorzugsweise 
beide Wlrrwalzen, konnen eine unterschiedliche Dreh- 
zahl Oder einen unterschiedlichen Durchmesser aufwei- 
sen, wodurch die Eigenschaften der zu dublierenden 
Faserflore 3,5 beeinfluflt werden kdnnen. Bel den Aus- 
fuhrungsbeispielen der Fign. 1 und 2 ist der Hauptzylin- 
der 1 vorzugsweise grower als die florbildenden Walzen 
2.4. 

[0035] Dabei haben auch die Doffenvaizen 6.8 vor- 
zugsweise einen groHeren Durchmesser als die florbil- 
denden Walzen 2,4. 

[0036] Fig. 28 ist eine Variante des zweiten Ausfuh- 
rungsbeispiels, bei der der Faserflor 3,5 von den Dof- 
ferwalzen 6.8 zunachst auf jeweils eine Stauchwaize 
lOa.lOb der Staucheinrichtung 10,12 ubertragen wird, 
wobei die Faserflore 3.5 auf der gemeinsamen zweiten 
Stauchwaize 12 dubliert werden. Die gemeinsame 
zweite Stauchwaize 12 der Staucheinrichtung 10,12 
weist einen grdlleren Durchmesser als die ersten 
Stauchwalzen 10a, 10b auf, vorzugsweise auch einen 
groHeren Durchmesser als der Durchmesser der Dof- 
ferwalzen 6,8. 

[0037] Das in Fig. 3 dargestellte dritte Ausfuhrungs- 



beispiel zeigt eine Vlieskrempel mit einer Einzugsein- 
richtung 22, einem Hauptzylinder 1 mit Kardiersegmen- 
ten 28, einer florbildenden Wirrwalze 2 mit Muldenblech 
30 und einer Dofferwaize 6. die zugleich mit der Wirr- 

5 waize 2 und dem Hauptzylinder 1 im Eingriff ist. Die ein- 
zige Dofferwaize 6 ubernimmt sowohl einen Faserflor in 
Wirrlage von der Wirrwalze 2 sowie Fasern von dem 
Hauptzylinder 1, so daB wiederum zwei Faserflore 3,5 
auf einer einzigen, zugleich als florbildende WaIze die- 

10 nenden Dofferwaize 6 dubliert werden. Der dublierte Fa- 
serflor 9 wird entsprechend dem Ausfuhrungsbeispiel 
der Fig. 1 uber eine Staucheinrichtung 10,12 und eine 
Abnahmeeinrichtung 14.16 auf ein Transportband 18 
ubertragen. 

15 [0038] Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel kann die Dof- 
ferwaize 6 einen im wesentlichen gleichen Durchmes- 
ser aufweisen wie der Hauptzylinder 1 . Die Vlieskrem- 
pel gemafi dem dritten Ausfuhrungsbeispiel erzeugt bei 
einer Abnahme des dublierten Faserflores 9 wie in Fig. 

20 3 gezelgt ein Innig vernetztes Faservlies 1 5. dessen Un- 
terseite aus einem langsorientierten Flor und dessen 
Oberseite aus einem Wirrflor besteht. 
[0039] Die Grof^e der Dofferwaize 6,8 beeinflu(lt die 
Wirrlage. Die Wirrwalze 2 und die DoffenA/aIze 6 sind 

25 hinsichtlich Ihrer Lage. d.h. ihrer gegenseitigen Abstan- 
de und ihrer Abstande zum Hauptzylinder 1 einstellbar. 
[0040] Ansteile der Kard iersegmente 28 kdnnen auch 
wie bei den Ausfuhrungsbeispielen der Fign. 1 und 2 
Arbeiter- und Wenderpaare 20 treten. 

30 [0041] Das in Fig. 4 dargestellte vlerte Ausfuhrungs- 
beispiel zeigt eine Vlieskrempel, deren grundsatzlicher 
Aufbau bis zur Haupttrommel 1 den Ausfuhrungsbei- 
spielen der Fign. 1 und 2 entspricht. Mit der Haupttrom- 
mel 1 ist eine gleichsinnig mit der Haupttrommel 1 ro- 

35 tierende Wimwalze 2 sowie separat von der Wirrwalze 
2 eine gegenlaufig zu der Haupttrommel 1 rotierende 
Dofferwaize 8 im Eingriff. Die Dofferwaize 8 wird als flor- 
bildende WaIze verwendet. 

[0042] Der WirnA/aIze 2 ist eine Dofferwaize 6 nach- 
40 geschaltet. die den Faserflor 3 von der Wirrwalze 2 
ubernimmt. Beide Dofferwalzen 6,8 ubertragen ihren 
Faserflor 3,5 auf eine gemeinsame Stauchwaize 10 der 
Staucheinrichtung 10,12. Auch bei diesem Ausfuh- 
rungsbeispiel werden demzufolge die Faserflore 3.5 un- 
45 mittelbar nach der Dofferstufe dubliert. Auch dieses 
Ausfuhrungsbeispiel ermdglicht die Vernetzung von 
zwei strukturell unterschiedlichen Floren Ober einen 
Stauchprozel^. 



1. Vlieskrempel fur die Vlieshersteilung aus 
Fasermaterial . 
55 mit einem Hauptzylinder (1 ), 

mit zwei mit dem Hauptzylinder (1) im Eingriff be- 
findlichen florbildenden Walzen (2,4;2.6;2,8). die je 
einen Faserflor von dem Hauptzylinder (1) abneh- 
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men, 

mit einer den florbildenden Walzen (2,4;2,6) nach- 
geschalteten Doffereinrichtung (6.8), 
mit einer gemeinsamen Waize (6, 1 0. 1 2) vor der Ab- 
nahmeeinrlchtung (14,16), die mindestens zwei 5 
von den florbildenden Walzen (2.4;2,6) von dem 
Hauptzylinder (1) ubernommenen Faserflore (3,5) 
vereinigt, und 

mit einer Abnahmeeinrichtung (14.16), 
dadurch gekennzeichnet, 
dafi mindestens eine der florbildenden Walzen (2,4; 
2,6;2,8) als Wirrwalze mit einer eine Wirrlage des 
Faserflors (3,5) erzeugenden Garnitur ist, 
daft der mindestens einen Wirrwalze (2.4) eine 
Zentrifugalmulde (30.36) zugeordnet ist. wobei sich 15 
der Zwischenraum zwischen der Wirrwalze (2,4) 
und den eine Zentrifugalmulde bildenden Mulden- 
blechen (30,36) in Arbeitsrichtung verjungt und das 
Muldenblech (30.-36) vor der Verbindungslinie zwi- 
schen den Mittelpunkten der Wirrwalzen (2.4) und 20 
der Dofferwaize (6,8) in einem Abstand vorbe- 
stimmter Lange zur Bildung einer freien Vliesbil- 
dungszone endet, und 

dafi die Zahnung der Garnitur der WirnA/alzen (2.4) 
einen Brustwinkel von nur wenigen Winkelgraden 25 
aufweist. 

2. Vlieskrempel nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Umfangsgeschwindigkeit des 
Hauptzyllnders (1) uber 500 m/min, vorzugsweise 30 
uber 1000 m/mIn betragt. 

3. Vlieskrempel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daQ die Umfangsgeschwindigkeit 
der mindestens einen Wirrwalze (2,4) uber 100 m/ 35 
min bis ca. 2000 m/mIn, vorzugsweise 400 bis 1500 
m/min betragt. 

4. Vlieskrempel nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daft zwei mit dem 40 
Hauptzylinder (1 ) im Eingriff befindliche und mit die- 
sem gleichsinnig rotierende, voneinander unab- 
hangigeflorbildende Walzen (2,4) je einen Faserflor 
(3.5) von dem Hauptzylinder (1) abnehmen, und 
dad eine einzige Dofferwaize (6) der Doffereinrlch- 4S 
tung mit beiden florbildenden Walzen (2,4) im Ein- 
griff ist. von beiden Walzen (2,4) je einen Faserflor 
(3,5) ubernimmt und die Faserflore (3,5) dubliert. 

5. Vlieskrempel nach einem der AnsprQche 1 bis 3. so 
dadurch gekennzeichnet.daft zwei mit dem 
Hauptzylinder ( 1 ) im Eingriff befindliche und mit die- 
sem gleichsinnig rotierende, voneinander unab- 
hangige florbiidende Walzen (2,4) je einen Faserflor 
(3,5) von dem Hauptzylinder (1) abnehmen, dad Je- ss 
der florbildenden WaIze (2,4) eine gegenlaufig ro- 
tierende Dofferwaize (6,8) zugeordnet ist, und daH 
eine einzige Stauchwaize (10) mit beiden Doffer- 
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walzen (6,8) im Eingriff ist und von beiden Doffer- 
walzen (6,8) je einen Faserflor (3,5) ubernimmt und 
die Faserflore dubliert. 

6. Vlieskrempel nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, da& eine mit dem 
Hauptzylinder (1 ) im Eingriff befindliche und mit die- 
sem gleichsinnig rotierende Wirrwalze (2) und eine 
ebenfalls als florbiidende WaIze venA/endete ge- 
genlaufig zu dem Hauptzylinder (1) rotierende Dof- 
ferwaize (8) je einen Florvondem Hauptzylinder (1) 
abnehmen, dafi der Wirrwalze (2) eine gegenlaufig 
rotierende Doffenwaize (6) zugeordnet ist, und dafi 
eine einzige Stauchwaize (10) mit beiden Doffer- 
walzen (6.8) je einen Faserflor (3,5) ubernimmt und 
die Faserflore (3,5) dubliert. 

7. Vlieskrempel nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, da& die florbildenden 
Walzen (2.4) eine unterschiedliche Drehzahl auf- 
weisen. 

8. Vlieskrempel nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daft die florbildenden 
Walzen (2.4) einen unterschiedlichen Durchmesser 
aufweisen. 

9. Vlieskrempel nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Hauptzylinder 

(1) einen grofieren Durchmesser als die florbilden- 
den Walzen (2,4) aufweist. 

10. Vlieskrempel nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daft die Doffereinrich- 
tung aus einer einzigen auch als florbiidende WaIze 
(2,6) verwendeten gegenlaufig zu dem Hauptzylin- 
der (1) rotierenden Dofferwaize (6) besteht, und 
dafi die Dofferwaize (6) sowohl mit der Wirrwalze 

(2) als auch mit dem Hauptzylinder (1) im Eingriff 
ist, von beiden Walzen (1,2) je etn Faserflor (3) 
ubernimmt und die Faserflore dubliert. 

11. Vlieskrempel nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, da& die mindestens ei- 
ne Doffenvaize (6.8) einen groHeren Durchmesser 
als die florbildenden Walzen (2,4) aufweist. 

12. Vlieskrempel nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daQ die Dofferwaize (6) einen im 
wesentlichen gleichen Durchmesser wie der Haupt- 
zylinder (1) aufweist. 

13. Vlieskrempel nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, da& zwischen Doffer- 
einrichtung (6)und Abnahmeeinrichtung (14.16) ei- 
ne Staucheinrichtung (10,12) angeordnet ist. 

14. Vlieskrempel nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
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dadurch gekennzeichnet, daft zwei mit dem 
Hauptzylinder (1 ) im Eingriff befindliche und mit die- 
sem gleichsinnig rotierende. voneinander unab- 
hangige florbildende Walzen {2 A) je einen Faserflor 
(3.5) von dem Hauptzylinder (1 ) abnehmen und auf 
jeweils sine Dofferwaize (6.8) der Doffereinrichtung 
ubertragen, 

daft zwischen Doffereinrichtung und Abnahmeeln- 
rlchtung (14.16) eine Stauchelnrichtung (10.12) an- 
geordnet ist, 

da(i die Staucheinrichtung (10,12) zwei erste 
Stauchwalzen (lOaJ Ob) aufweist. die jeweils mit ei- 
ner Dofferwaize (6,8) im Eingriff sind, und 
daft eine zweite Stauchwaize (12) der Stauchein- 
richtung die Faserflore (3.5) von den ersten Stauch- 
walzen (10a,1 Ob) ubernimmt und die Faserflore du- 
bliert. 

15. Vlieskrempel nach Anspruch 1 bis 14. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB alle florbildenden Walzen (2,4) 
Wirn/vatzen sind. 

16. Verfahren zur Vliesherstellung aus Fasermaterial 
mittels einer Vlieskrempel o.dgL 

durch Kardleren des Fasermaterials auf einem 
Hauptzylinder (1) in einer Kardierstufe, 
durch Abnehmen von mindestens zwei Faser- 
floren (3,5) von dem Hauptzylinder (1) mit min- 
destens zwei voneinander unabhangigen flor- 
bildenden Walzen (2.4;2,6; 2.8) in einer Florbil- 
dungsstufe, 

durch Zusammenfuhren der in der Florbil- 
dungsstufe gebildeten Faserflore (3,5) auf ei- 
ner gemeinsamen Waize (6,10,12), 
durch Obernehmen der Faserflore (3,5) in einer 
Dofferstufe mit einer Doffereinrichtung (6,8), 
und 

durch Abnehmen des Faserflores (9) am Ende 
der Vlieskrempel, 

gekennzeichnet durch. 

das Erzeugen der Wirrlage mindestens eines 
Faserflores (3.5) durch Venvenden minde- 
stens einer Wirrwaize (2,4) in Verbindung mit 
einem jeder WirnA/aIze (2,4) zugeordneten, ei- 
ne Zentrifugalmulde bildende Muldenblech 
(30.36), indem das mindestens eine Faserflor 
(3,5) vor Obergabe an die Dofferstufe (6,8) zu- 
nachst durch Verengen des Zwischenraums 
zwischen der mindestens einen Wirrwaize (2,4) 
und dem Muldenblech (30,36) in Arbeitsrich- 
tung aufgestaut wird und dann unmittelbar vor 
Obergabe an die Dofferstufe (6.8) pldtzlich in 
einer freien Vliesbildungszone freigegeben 
wird. und 

das Vereinigen der Faserflore (3,5) auf der ge- 



meinsamen WaIze (6.10.12) zu einem vernetz- 
ten Faserflor (9). 

17. Verfahren nach Anspruch 16, gekennzeichnet 
5 durch das Vereinigen der von den Walzen (2,4) 

ubergebenen Faserflore (3,5) auf einer fur alle flor- 
bildenden Walzen (2,4) gemeinsamen Dofferwaize 
(6). 

18. Verfahren nach Anspruch 16, gekennzeichnet 
durch das Stauchen der von der Doffereinrichtung 
mit zwei Dofferwalzen (6,8) ubernommenen Faser- 
flore (3,5) und das Dublieren der von den Doffer- 
walzen (6.8) ubergebenen Faserflore (3,5) auf einer 
fur beide Dofferwalzen (6,8) gemeinsamen Stauch- 
waize (10). 

19. Verfahren nach Anspruch 16, gekennzeichnet 
durch das Stauchen der von der Doffereinrichtung 
mit zwei Dofferwalzen (6,8) ubernommenen Faser- 
flore (3,5) mit jeweils einer ersten mit jeweils einer 
Doffenwaize (6,8) im Eingriff befindlichen Stauch- 
waize (10a, 10b) und das Dublieren der von den er- 
sten Stauchwalzen (10a. 10b) ubergebenen Faser- 
flore (3,5) auf einer einzigen, fur beide ersten 
Stauchwalzen (10a, 10b) gemeinsamen zweiten 
Stauchwaize (12). 

20. Verfahren nach Anspruch 16, gekennzeichnet 
durch das Dublieren eines von einer florbildenden 
Wirrwaize (2) von dem Hauptzylinder (1) ubernom- 
menen und auf eine Dofferwaize (6) ubertragenen 
Faserflores mit einem von dem Hauptzylinder (1) 
direkt von einer weiteren. zugleich als florbildende 
WaIze venwendeten DoffenA^alze (8) ubernomme- 
nen Faserflor auf einer fur beide Dofferwalzen (6,8) 
gemeinsamen Stauchwaize (10). 

21. Verfahren nach Anspruch 18, gekennzeichnet 
durch das Vereinigen eines von der florbildenden 
WaIze (2) von dem Hauptzylinder (1) ubernomme- 
nen Faserflores (3) mit einem von dem Hauptzylin- 
der (1 ) direkt von der zugleich als florbildende WaI- 
ze verwendeten Doffereinrichtung (6) ubernomme- 
nen Faserflor (5) auf der Doffereinrichtung (6). 



Claims 

1. Intermediate card for producing a web of fibrous 
material, 

comprising a main cylinder (1), 
comprising two web-forming rollers (2, 4; 2, 6) in en- 
gagement with the main cylinder (1 ), each taking off 
one card web from the main cylinder (1), 
comprising a doffer device (6, 8) downstream of the 
web-forming rollers (2, 4; 2, 6), 
comprising a common roller (6, 10,12) upstream of 
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the lake-offdevice (14, 16) doubling at least two 
card webs (3, 5) taken from the main cylinder (1 ) by 
the web-fomning rollers (2, 4; 2, 6), and 
comprising a take-off device (14, 16). 
characterized in that 

at least one of the web-forming rollers (2, 4; 2, 6; 2, 
8) Is a random roller with fittings for producing a ran- 
dom orientation of the card web (3, 5), 
the at least one random roller is associated with 
centrifugal trough (30, 36), the space between the 
random roller (2, 4) and the trough sheets (30, 36) 
forming a centrifugal trough tapering in the working 
direction, and the trough sheet (30-36) in front of 
the connecting line between the centers of the ran- 
dom rollers (2. 4) and the doffer roller (6, 8) tenmi- 
nating at a distance of predetermined length so as 
to form a free card forming zone, and 
the toothing of the fitting of the random rollers (2, 4) 
has a breast angle of only a few degrees. 

2. Intermediate card according to claim 1, character- 
ized in that the circumferential speed of the main 
cylinder (1 ) amounts to more than 500 m/min, pref- 
erably to more than 1000 m/min. 

3. Intermediate card according to claim 1 or 2. char- 
acterized in that the circumferential speed of the 
at least one random roller (2, 4) ranges from more 
than 1 m/min to about 2000 m/min, preferably from 
400 to 1500 m/min. 

4. Intermediate card according to any one of claims 1 
to 3, characterized in that two web-forming rollers 
(2, 4) in engagement with and rotating in the same 
sense as the main cylinder (1 ), and being independ- 
ent of each other, each take off one card web (3, 5) 
from the main cylinder (1). and in that a single dof- 
fer roller (6) of the doffer device is in engagement 
with the two web-forming rollers (2, 4), takes over 
one card web (3. 5) each from the two rollers (2, 4) 
and doubles the card webs (3. 5). 

5. Intermediate card according to any one of claims 1 
to 3. characterized in that two web-forming rollers 
(2, 4) in. engagement with and rotating in the same 
sense as the main cylinder (1 ), and being independ- 
ent of each other each take off one card web (3, 5) 
from the main cylinder (1), in that each web-forming 
roller (2, 4) is associated with a doffer roller (6, 8) 
rotating in the opposite sense, and in that a single 
stuffing roller (10) is in engagement with both the 
doffer rollers (6,8) and takes over one card web (3. 
5) each from the two doffer rollers (6, 8) and doubles 
the card webs. 

6. Intermediate card according to any one of claims 1 
to 3. characterized in that a random roller (2) In 
engagement with and rotating in the same sense as 



the main cylinder ( 1 ) and a doffer roller (8) also used 
as a web-forming roller and rotating in the opposite 
sense to the main cylinder (1) each take off a web 
from the main cylinder, in that the web-forming roll- 
5 er (2, 4) is associated with a doffer roller (6, 8) ro- 
tating in the opposite sense, and in that a single 
stuffing roller (10) takes over, by means of the two 
doffer rollers (6, 8), a card web (3, 5) each and dou- 
bles the card webs. 

10 

7. Intermediate card according to any one of claims 1 
to 6, characterized in that the web-forming rollers 
(2, 4) have different rotational speeds. 

15 8. Intermediate card according to any one of claims 1 
to 7, characterized in that the web-fomning rollers 
(2, 4) have different diameters. 

9. Intermediate card according to any one of claims 1 
20 to 8, characterized in that the main cylinder(1) has 

a larger diameter than the web-forming rollers (2, 4). 

10. Intermediate card according to any one of claims 1 
to 3. characterized in that the doffer device con- 

25 sists of a single doffer roller (6) also used as a web- 
fonming roller (2. 6) and rotating in the opposite 
sense to the main cylinder (1 ), and in that the doffer 
roller (6) is in engagement with both the random roll- 
er (2) and the main cylinder (1 ), takes over one card 

30 web (3, 5) each from the two rollers (1,2) and dou- 
bles the card webs. 

11. Intermediate card according to any one of claims 1 
to 10, characterized in that at least one doffer roll- 

35 er (6, 8) has a larger diameter than the web-forming 
rollers (2. 4). 

12. Intermediate card according to claim 10 or 11, char- 
acterized in that the doffer roller (6) has a diameter 

40 substantially equal to that of the main cylinder (1 ). 

13. Intemnediate card according to any one of claims 1 
to 12, characterized in that a stuffing device (10, 
12) is arranged between the doffer device (6) and 

45 the take-off device (14.16). 

14. Intermediate card according to any one of claims 1 
to 3, characterized 

in that two web-forming rollers (2, 4) In engagement 
50 with and rotating in the same sense as the main cyl- 
inder (1 ), and being independent of each other each 
take off one card web (3, 5) from the main cylinder 
(1) and transfer it to one doffer roller (6, 8) of the 
doffer device each, 
55 in that a stuffing device (10, 12) is arranged be- 
tween the doffer device (6) and the take-off device 
(14, 16). 

in that the stuffing device (10, 12) comprises two 
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first stuffing rollers (10a, 10b), each in engagement 
with a doffer roller (6. 8), and 
in that a second stuffing roller (12) of the stuffing 
device takes over the card webs (3. 5) from the first 
stuffing roller (10a. 10b) and doubles the card webs, s 

15. Intermediate card according to any one of claims 1 
to 14, characterized in that ail the web-forming 
rollers (2, 4) are random rollers. 

16. Process for producing a nonwoven of fibrous mate- 
rial by means of an intermediate card or the like 

by carding the fibrous material on a main cylin- 
der (1) in a carding step, 

by taking off at least two card webs (3, 5) from 
the main cylinder (1) by means of at least two 
rollers (2. 4; 2, 6; 2. 8) independent of each oth- 
er in a web-forming stage, 

by taking over the card webs (3. 5) in a doffer 
stage by means of a doffer device (6), 

by taking off the card webs (3, 5) after the doffer 
stage, and 

by joining the card webs (3, 5) formed in the 
web-forming stage by uniting the card webs (3, 
5) on a common roller to form a cross-linked 
card web (9), 

characterized by 

the production of the random layer of at least 
one fiber web (3, 5) by using at least one ran- 
dom roller (2. 4) in connection with a trough 
sheet (30, 36) associated with each random 
roller (2, 4) and forming a centrifugal trough, by 
stuffing the at least one fiber web (3, 5) prior to 
transferring it the doffer stage (6, 8) by first re- 
ducing the space between the at least one ran- 
dom roller (2, 4) and the trough sheet (30, 36) 
in the working direction, and by suddenly re- 
leasing the web in a free card forming zone im- 
mediately before transfer to the doffer stage (6, 
8), and 

the unification of the fiber webs (3, 5) of the 
common roller (6, 10, 12) into linked fiber web 
(9). 

17. Process according to claim 17, characterized by 
joining the card webs (3, 5) transferred by the rollers 
(2, 4) on a doffer roller (6) common to all the web- 
fomiing rollers (2, 4). 

18. Process according to claim 17, characterized by 
stuffing the card webs (3, 5) taken over by the doffer 



device with two doffer rollers (6, 8) and by doubling 
the card webs (3, 5) transferred by the doffer rollers 
(6, 8) on a stuffing roller (10) common to the two 
doffer rollers (6, 8). 

19. Process according to claim 17, characterized by 
stuffing the card webs (3, 5) taken over by the doffer 
device with two doffer rollers (6, 8), by means of a 
first stuffing roller (10a, 10b) each in engagement 
with a doffer roller (6, 8) each and by doubling the 
card webs (3, 5) transferred by the first stuffing roll- 
ers (10a, 10b) on a single stuffing roller (12) com- 
mon to the two first stuffing rollers (10a, 10b). 

20. Process according to claim 17, characterized by 
doubling a card web taken over fi-om the main cyl- 
inder (1) and transferred to a doffer roller (6) by a 
web-forming random roller (2) with a card web taken 
over directly from the main cylinder (1 ) by a further 
doffer roller (8) at the same time used as a web- 
forming roller on a stuffing roller (10) common to the 
two doffer rollers (6, 8). 

21. Process according to claim 19, characterized by 
doubling a card web (3) taken over from the main 
cylinder (1 ) by the web-forming roller (2) with a card 
web (5) taken over directly from the main cylinder 
(1) by the doffer device (6) at the same time used 
as a web-forming roller on the doffer device (6). 



Revendlcations 

1. Carde de voile pour la fabrication d'un voile de car- 
de d partir d'une matiere fibreuse. comportant 
un cylindre principal (1). 

deux tambours de formation de voile de carde (2, 
4 ; 2, 6 ; 2, 8), se trouvant en engagement avec le 
cylindre principal (1). qui prel6vent chacun un voile 
de carde du cylindre principal (1), 
un dispositif de peignage (6, 8) a la suite des tam- 
bours de formation de voile de carde (2, 4 ; 2, 6), 
un tambour commun (6, 10, 12), place avant le dis- 
positif d'enl6vement (14, 16), qui unitau moinsdeux 
voiles de carde (3, 5) regus des tambours de forma- 
tion de voile de carde (2. 4 ; 2, 6) ^ partir du cylindre 
principal (1), et 

un dispositif d'enl6vement (14. 16), 
caract^ris^e 

en ce qu'au moins un des tambours de formation 
de voile de carde (2, 4 ; 2, 6 ; 2, 8) est muni, en tant 
que tambour emm§leur, d'une garniture produisant 
une couche d fibres emmeldes du voile de carde (3, 
5). 

en ce qu'une auge de centrifugation (30, 36) est 
associde au(x) tambour(s) emmeleur(s) (2, 4), I'es- 
pace interm^diaire entre le tambour emm§leur (2, 
4) et les tdtes d'auge (30, 36) formant une auge de 
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centrifugation s'amtncissant dans la direction de 
travail, et la tole d'auge (30, 36) se terminant avant 
la ligne de liaison entre les centres des tambours 
emmeleurs (2, 4) et du tambour peigneur (6, 8) d 
une distance pr^ddterminde pour la realisation 
d'une zone libre de formation de voile de carde, et 
en ce que la denture de la garniture des tambours 
emmeleurs (2, 4) pr^sente un angle d'affDtage de 
seulement quelques degres. 

2. Carde de voile selon la revendication 1 , caract6rl- 
see en ce que la vitesse circonferentielle du cylin- 
dre principal (1 ) est superieure a 500 m/mln. de pre- 
ference superieure ^ 1000 m/min. 

3. Carde de voile selon la revendication 1 ou 2, carac- 
teris6e en ce que la vitesse circonferentielle du 
(des) tambour(s) emmeleur(s) (2, 4) est superieure 
a 100 m/min et peut ailer jusqu'd environ 2000 m/ 
min, et est comprise de preference entre entre 400 
et 1500 m/mln. 

4. Carde de voile selon Tune des revendications 1 a 
3, caracterisee en ce que deux tambours de for- 
mation de voile de carde (2. 4), independents I'un 
de I'autre, se trouvant en engagement avec le cy- 
lindre principal (1) et tournant dans le meme sens 
que celui-ci, preldvent chacun un voile de carde (3, 
5) du cylindre principal (1), et en ce qu'un tambour 
peigneur (6) unique du dispositif de peignage est 
en engagement avec les deux tambours de forma- 
tion de voile de carde (2, 4), repoit de chacun des 
deux tambours (2, 4) respectivement un voile de 
carde (3, 5) et assemble les voiles de carde (3, 5). 

5. Carde de voile selon Tune des revendications 1 ^ 
3, caracterisee en ce que deux tambours de for- 
mation de voile de carde (2, 4), independants I'un 
de I'autre, se trouvant en engagement avec te cy- 
lindre principal (1) et toumant dans le mime sens 
que celui-ci, preievent chacun un voile de carde (3, 
5) du cylindre principal (1), en ce que cheque tam- 
bour de formation de voile de carde (2,4) est asso- 
cie a un tambour peigneur (6, 8) tournant en sens 
contraire, et en ce qu'un tambour de compression 
unique (10) est en engagement avec les deux tam- 
bours pelgneurs (6, 8), regoit un voile de carde (3, 
5) de chacun des deux tambours peigneurs (6, 8) 
et assemble les voiles de carde. 

6. Carde de voile selon Tune des revendications 1 k 
3, caracterisee en ce qu'un tambour emm§teur (2) 
se trouvant en engagement avec le cylindre princi- 
pal (1) et tournant dans le meme sens que celui-ci, 
et un tambour peigneur (8) egalement utilise com- 
me tambour de formation de voile de carde et tour- 
nant en sens contraire de celui du cylindre principal 
(1), preievent chacun un voile de carde du cylindre 



principal (1), en ce que le tambour emmeteur (2) 
est associe d un tambour peigneur (6) tournant en 
sens contraire, et en ce qu'un tambour de compres- 
sion unique (10) regoit de chacun des deux tam- 
5 bours pelgneurs (6, 8) un voile de carde (3, 5) et 
assemble les voltes de carde (3, 5). 

7. Carde de voile selon Tune des revendications 1 e 

6, caracterisee en ce que les tambours de forma- 
10 tion de voile (2, 4) ont des vitesses de rotation dif- 

ferentes. 

8. Carde de voile selon Tune des revendications 1 a 

7, caracterisee en ce que les tambours de forma- 
ts tion de voile (2, 4) presentent un diametre different. 

9. Carde de voile selon Tune des revendications 1 a 

8, caracterisee en ce que le cylindre principal (1) 
presente un diametre superieur a celui des tam- 

20 bours de formation de voile de carde (2, 4). 

10. Carde de voile selon Tune des revendications 1 a 
3, caracterisee en ce que le dispositif de peignage 
se compose d'un unique tambour peigneur (6) uti- 

25 Use egalement comme tambour de formation de voi- 
le (2, 6) et tournant en sens contraire du cylindre 
principal (1). et en ce que le tambour peigneur (6) 
est en engagement aussi bien avec le tambour em- 
meleur (2) qu'avec le cylindre principal (1). regoit un 

30 voile de carde (3) de chacun des deux tambours ( 1 , 
2), et assemble les voiles de carde. 

11. Carde de voile selon Tune des revendications 1 a 
10, caracterisee en ce que le (les) tambour(s) pei- 

35 gneur(s) (6, 8) a (ont) un diametre superieur a celui 
des tambours de formation de voile de carde (2. 4). 

12. Carde de voile selon la revendication 10 ou 11, ca- 
racterisee en ce que le tambour peigneur (6) a un 

40 diametre sensiblement egal k celui du cylindre prin- 
cipal (1). 

13. Carde de voile selon Tune des revendications 1 k 
12, caracterisee en ce qu'un dispositif de com- 

45 pression (10,12) est place entre ie dispositif de pei- 
gnage (6) et le dispositif d'enievement (14, 16). 

14. Carde de voile selon Tune des revendications 1 a 
3. caracterisee en ce que deux tambours de for- 

50 mation de voile (2. 4), independants I'un de I'autre, 
se trouvant en engagement avec le cylindre princi- 
pal (1 ) et tournant dans le meme sens que celui-ci, 
preievent chacun un voile de carde (3, 5) du cylindre 
principal (1) et le transferent respectivement e un 

55 tambour peigneur (6, 8) du dispositif de peignage, 
en ce qu'un dispositif de compression (10, 12) est 
place entre le dispositif de peignage et le dispositif 
d'enievement (14. 16). 
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en ce que le dispositif de compression (10. 12) 
comporte deux premiers rouleaux de compression 
(10a, 10b) quisontchacun en engagement avec un 
tambour peigneur (6, 8), et 

en ce qu'un second tambour de compression (12) 5 
du dispositif de compression re^oit les voiles de car- 
de (3, 5) des premiers rouleaux de compression 
(10a. 10b) et assemblent les voiles de carde. 

15. Carde de voile selon revendlcation 1^14, carac- 
t^risde en ce que tous (es tambours de formation 
de voile de carde (2, 4) sont des tambours emme- 
leurs. 

16. Proc6d6 de fabrication d'un voile de carde en ma- 
tiere fibreuse au moyen d*une carde de voile ou 
analogue 

en cardant la mati^re fibreuse sur un cylindre 
principal (1) dans un 6tage de cardage, 

en prelevant au moins deux voiles de carde (3, 
5) du cylindre principal (1 ) avec au moins deux 
tambours de formation de voile de carde (2, 4 ; 
2, 6 ; 2, 8). independants Tun de Tautre, dans 
un ^tage de formation de voile de carde. 
en amenant ensemble les voiles de carde (3, 
5) formes dans I'etage de formation de voile de 
carde a un tambour commun (6, 10. 12). 
en recevant les voiles de carde (3. 5). dans un 
6tage de peignage, avec uh dispositif de pei- 
gnage (6, 8), et 

en enlevant le voile de carde (9) a Textremite 
de la carde de voile, 



a tous les tambours de formation de voile de carde 
(2. 4). 

18. Proced^ selon la revendication 1 6. caract^risd par 
la compression des voiles de carde (3, 5) regus du 
dispositif de peignage comportant deux tambours 
peigneurs (6, 8) et par I'assemblage des voiles de 
carde (3, 5) transf6res des tambours peigneurs (6, 
8) d un tambour de compression (10) commun aux 
deux tambours peigneurs (6, 8). 

19. Proced^ selon la revendication 16, caract6ris6 par 
la compression des voiles de carde (3. 5). regus du 
dispositif de peignage comportant deux tambours 
peigneurs (6. 8), avec respectivement un premier 
tambour de compression (10a, 10b) se trouvant en 
engagement avec respectivement un tambour pei- 
gneur (6, 8), et par I'assemblage des voiles de carde 
(3, 5) transferes des premiers tambours de com- 
pression (10a. 10b) ^ un unique second tambour de 
compression (12) commun aux deux premiers tam- 
bours de compression (10a. 10b). 

20. Proc^d6 selon la revendication 16. caract^rlse par 
I'assemblage d'un voile de carde, regu du cylindre 

principal (1 ) par un tambour emmdleur de formation 
de voile de carde (2) et transfer^ d un tambour pei- 
gneur (6), avec un voile de carde, regu du cylindre 
principal (1) directement d'un autre tambour pei- 
gneur (8) utilise 6galement comme tambour de for- 
mation de voile de carde, sur un tambour de com- 
pression (10) commun aux deux tambours pei- 
gneurs (6. 8). 
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caract6ris6 par 

la realisation de la couche ^ fibres emmelees 
d*au moins un voile de carde (3, 5) en utilisant 
au nioins un tambour emmeleur (2, 4) en liaison 
avec une tdle d'auge (30, 36) associee a cha- 
que tambour emmeleur (2, 4) et formant auge 
de centrifugation. attendu que le(les) voile(s) 
de carde (3, 5) est (sont) d'abord retenu(s) 
avant le transfert d I'etage de peignage (6, 8) 
par reduction de Tespace intermSdiaire entre le 
(les) tambour(s) emmeleur(s) (2. 4) et la tole 
d'auge (30, 36) dans la direction de travail , puis 
est(sont) Iib6re{s) subitement imm6diatement 
avant le transfert d Tetage de peignage (6. 8) 
dans une zone libre de formation de voile de 
carde. et 

la reunion des voiles de carde (3. 5) sur le tam- 
bour commun (6. 10, 12) pour donner un voile 
de carde r6ticul6 (9). 

17. Precede selon la revendication 16, caract6rls6 par 
la reunion des voiles de carde (3, 5) transferes des 
tambours (2. 4) d un tambour peigneur (6) commun 



35 21 . Proc§d6 selon la revendication 1 8. caract6rls6 par 

la reunion d'un voile de carde (3). regu du tambour 
de formation de voile (2) ep provenance du cylindre 
principal (1), avec un voile de carde (5), regu du cy- 
lindre principal (1) directement par le dispositif de 
40 peignage (6) utilise ^galement comme tambour de 
formation de voile de carde, sur le dispositif de pei- 
gnage (6). 
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FIG.2 B 
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